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Bakalářská práce na téma „Ekonomická analýza řezného nástroje“ je 
věnována ekonomické analýze nákladů na pořízení a použití různých druhů 
řezných nástrojů, jejichž použití má významný vliv na ekonomiku výroby a 
mimo jiné také s náklady spojenými s jakostí výsledného produktu. 
Rozborem použitelnosti užitných vlastností jednotlivých nástrojů, které jsou 
používané ve strojním obrábění byla analyzována ekonomická výhodnost pro 
firmy. Toto kriterium musí firmy zohlednit již při technologické přípravě výroby. 
Dalším kriteriem pro rozhodování by měla být i výsledná jakost výrobku. 
Pro firmy které sledují náklady na jakost v průběhu celého výrobního 
cyklu je to samozřejmostí. Kvůli pravidelnému ostření klasických řezných 
nástrojů – nožů je výhodnější použití nástrojů s břitovou destičkou. 
 
Klíčová slova 




Bachelor's thesis on ”Economic analysis of cutting tools“ is devoted to 
economic analysis the costs of acquisition and use of different types of cutting 
tools, whose use has a significant influence on the economy of production 
and, inter alia with the costs related to the quality of the final product.  
Analysis of the applicability of utility properties of instruments that are used in 
the mechanical machining was analyzed economically advantageous for the 
company. This criterion must take account of the company when the 
production technology. Another decision-making criteria should be the final 
product quality.  
For firms pursuing the cost of quality throughout the production cycle is 
of course due to classical periodic sharpening cutting tools - knives, it is 
preferable to use instruments with tip. 
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Pod pojmem obrábění se rozumí technologický proces, ve kterém       
se realizuje změna tvaru obráběné součásti odebíráním materiálu                 
při vzájemném pohybu polotovaru a nástroje v podobě třísky. Tříska vzniká      
při vnikání břitu nástroje do obrobku. Obrobkem nazýváme obráběný předmět. 
Účelem je dosažení požadovaného tvaru, rozměrů i drsnosti povrchu. 
Obráběcí metody charakterizované použitým nástrojem se dělí na: 
- s definovanou geometrií břitu (soustružení, vrtání, vyvrtávání, hoblování       
a obrážení, protahování a protlačování, atd.)  
- s nedefinovanou geometrií břitu (broušení, honování, lapování, atd.). 
Soustružení je nejrozšířenější způsob obrábění a představuje             
30 až 40 % celkové pracnosti strojního obrábění. Soustružením lze obrábět 
vnější a vnitřní válcové i kuželové plochy, tvarové plochy i obecné 
(podsoustružené zuby fréz apod.). Na soustruzích lze také vrtat, vystružovat, 
řezat závity, soustružit rovinné i kulovité plochy. Kromě toho lze na nich konat 
zvláštní práce jako vroubkování, válečkování, okružní frézování závitů apod. 
Podstatou soustružení je otáčející se obrobek a nástroj, který se pohybuje 
přímočaře. Vzájemný pohyb mezi nástrojem a obrobkem se nazývá řezný 
pohyb. Hlavní řezný pohyb je vždy rotační a koná jej obrobek. Vedlejší řezný 
pohyb se nazývá posuv a je to pohyb, který je potřebný k tvorbě třísky (koná 
jej nástroj). Ve směru osy obrobku jde o podélný posuv a v kolmém směru     
na osu obrobku o příčný posuv. Nástroj vykonává další pracovní pohyb, který 
se nazývá přísuv. Je to vedlejší pohyb nástroje umožňující nastavit velikost 













1  TECHNOLOGICKÉ PARAMETRY ŘEZNÉHO 
NÁSTROJE 
 
Obráběcí proces se realizuje v obráběcím systému, kde základními 
prvky jsou obráběcí stroj, řezný nástroj a obrobek. Při obrábění dochází 
k oddělování částic materiálu obrobku břitem nástroje. K základním 
technologickým charakteristikám procesu patří obecná identifikace obrobku, 
nástroje a kinematika řezného procesu. 
 
Obrobek je objektem obráběcího procesu a základním výstupem 
procesu je obráběná nebo již částečně obrobená plocha. Z geometrického 
hlediska je obrobek charakterizován rozměry a tvary jednotlivých ploch.        
Při obrábění se rozlišuje obráběná, obrobená a přechodová plocha. 
 
Obr. 1.1 Identifikace základních ploch na obrobku při obrábění - podélné soustružení 
1 - obráběná plocha, 2 - obrobená plocha, 3 - přechodová plocha  [2] 
 
1.1 Funkční plochy nástroje  
Obráběcí nástroj se skládá ze tří částí – z řezné části, tělesa a upínací 
části. Řezná část slouží k řezání materiálu a vytváří obrobenou plochu, těleso 
slouží ke spojení řezné a upínací části (viz. Obr. 1.2). Řezná část nástroje 
může být tvořena jedním, dvěma nebo několika hlavními břity. 
 
 




Při obrábění přichází do styku s obrobkem pouze řezná část nástroje. 
Řezná část nástroje má tvar klínu, který je ohraničen plochou čela, po které 
odchází tříska a plochou hřbetu. Průsečnice čela a hřbetu se nazývá ostří. 
Řezná část nástroje se skládá z hlavního a vedlejšího ostří.  Stopka slouží      




Obr. 1.2 Identifikace řezné části soustružnického nože 
1 - řezná část, 2 – stopka (těleso + upínací část)  [2] 
 
 
1.2 Geometrie břitu 
Geometrie obráběcího nástroje je charakterizována řadou ploch, hran  
a úhlů. Řezné úhly se volí se zřetelem na trvanlivost břitu, jakost povrchu 
obráběné součásti, řezné podmínky, velikost řezného odporu (řezných sil)      
a pevnost břitové hrany. Nástrojové úhly nože jsou patrny z obrázku         











1.2.1 Soustružnický nůž - přímý ubírací 
 
 














1.2.2 Soustružnický nůž -  s výměnnou destičkou 
 
Obr. 1.4 Geometrie břitu soustružnického nože s výměnnou destičkou  [3] 
 
1.2.3 Základní plochy, úhly a tvary břitu 
Břit je řeznou částí nástroje. Čelo je plocha, po níž odchází tříska          
z místa řezu. Hřbet je plocha obrácená nebo přilehlá k řezné ploše. Řezná 
hrana je průsečnice plochy čela a plochy hřbetu a vyskytuje se ve tvaru 
přímém, zakřiveném a lomeném. Ostří je funkční část řezné hrany. 
Úhel hřbetu α se volí malý, protože velký úhel zmenšuje pevnost           
a opotřebení nástroje. Úhel břitu β by měl být naopak velký. Jeho velikost      
je závislá na tvrdosti a pevnosti obráběného materiálu. S rostoucí tvrdostí       
a pevností obráběného materiálu se musí zvětšovat i úhel. Úhel čela χ má vliv 
na vytváření a utváření třísky. Čím větší, tím lépe se tříska svinuje. Úhel může 
být kladný i záporný. Má-li nástroj správně řezat, musí mít optimální řezné 
úhly. Velikost úhlů závisí na druhu materiálu obrobku a nástroje, způsobu 
práce, druhu práce a druhu a konstrukci nástroje. 
 
1.3 Materiál nástroje 
Řezná část nástroje (i celý nástroj) je zhotovena z nástrojového 
materiálu.  Nástrojový materiál s ideální řezivostí vyžaduje vysokou tvrdost     
a pevnost při pracovních teplotách. Hodnocení řezivosti materiálů se provádí 
obvykle podle řezných rychlostí, při kterých mohou nástroje pracovat bez 
větších změn jejich tvrdosti. Využívají se zejména nástrojové oceli, slinuté  
 




karbidy, cermety, řezná keramika, polykrystalický kubický nitrid bóru                
a polykrystalický diamant.  
 
1.3.1 Nástrojové oceli (NO) 
Jsou zařazeny ve třídě 19 a člení se na nelegované a legované.  
 
1.3.2 Rychlořezné oceli (RO, HSS) 
Jsou nástrojové oceli třídy 19 8xx. Mají velmi dobrou houževnatost. 
Využívají se na konvenčních strojích a pro výrobu většiny řezných nástrojů. 
Omezujícím faktorem je nízká pracovní rychlost. 
 
1.3.3 Slinuté karbidy (SK) 
Jsou tvořeny různými velmi tvrdými karbidy (WC, TiC, TaC, NbC)          
a kovovým pojivem. Používají se pro výrobu břitových destiček. Pro zlepšení 
mechanických vlastností a řezivosti jsou opatřeny povlaky (TiC, TiN, Al2O3). 
Používají se především pro soustružnické operace a pro obrábění 
těžkoobrobitelných materiálů. Mají 3 až 6 ostří. Po otupení jednoho ostří        
se destička pootočí a pracovní polohu zaujme nové ostří. 
 
1.3.4 Řezná keramika  
Vyznačuje se vysokou tvrdostí za tepla, avšak je poměrně křehká a má 
nízkou tepelnou vodivost. Keramika je vhodná pro obrábění žáruvzdorných     
a žárupevných slitin, zušlechtěných ocelí a temperované litiny. I tyto materiály 
se upravují povlakováním. Nože s keramickými břitovými destičkami mají 
vysokou tvrdost, ale malou ohybovou pevnost.  
 
1.3.5 Cermety  
Cermet je název pro tvrdý keramický materiál obsahující tvrdé částice 
titanu. Jsou určeny zejména pro dokončovací obrábění. Mají velmi dobrou 
odolnost proti opotřebení, vysokou pevnost za tepla a chemickou stabilitou.  
 
 




1.3.6 Polykrystalický diamant (PKD, PCD)  
Vedle vysoké tvrdosti mají diamanty výbornou odolnost proti 
opotřebení, dobrou tepelnou vodivost a nízký koeficient tření. Diamant je velmi 
vhodným materiálem pro nástroje na obrábění hliníkových slitin při vysokých 
rychlostech. Nože s diamantovými břitovými destičkami jsou vhodné              
na dokončovací operace. Jelikož diamantové břity mají velmi malý otěr, 
dosahuje se značné přesnosti a hladkosti povrchu.  
 
1.3.7 Polykrystalický kubický nitrid bóru (KNB, CBN)  
Kubický nitrid boritý je synteticky vyrobený materiál, který v přírodní 
formě neexistuje. Patří k velmi tvrdým materiálům s vysokou pevností za tepla, 
s výbornou odolností proti opotřebení a chemickou stabilitou. Používá se pro 
obrábění tvrdých materiálů na bázi železa (oceli, litiny). Nože s břitovými 
destičkami mají velkou trvanlivost ostří a mnohdy nahrazují broušení. 
 
 
Obr. 1.5 Břitové destičky: a - CBN100, b - CBN150  [2] 
 
 
2  TRVANLIVOST A ŽIVOTNOST ŘEZNÉHO 
NÁSTROJE 
          Životnost řezného nástroje je především dána vhodností výběru nástroje 
(materiál nástroje, ochranný povlak, geometrie nástroje atd.). Dalším krokem 
pro prodloužení životnosti řezného nástroje je sledování ve výrobním procesu. 
Trvanlivost břitu je doba řezného procesu, po kterou je nástroj schopen 
efektivně plnit požadované funkce 
 
 




2.1 Opotřebení břitu  
Při obráběcím procesu dochází ke složitému zatěžování břitu nástroje, 
vyvolanému mechanickými, tepelnými, chemickými a abrazivními vlivy.           
V závislosti na době trvání daného procesu dochází k postupnému opotřebení 
břitu. Opotřebení břitu je významný parametr řezného procesu a v závislosti 
na podmínkách obrábění nabývá opotřebení různých forem. 
 
 
 Obr. 1.6 Formy opotřebení nástroje ze slinutého karbidu  [2] 
 
2.2 Trvanlivost břitu  
Je určena časovým intervalem mezi nasazením nového (nebo 
přeostřeného) nástroje do obráběcího procesu a dosažením kritické hodnoty 
jeho opotřebení. Tedy do doby, kdy nástroj přestane plnit své funkce (vznik 
poruchy resp. ukončení provozuschopného stavu nástroje). V technologické 
praxi se velmi často trvanlivost vztahuje ke kritériu opotřebení břitu nástroje. 
Trvanlivost a životnost břitu nástroje se vyjadřuje jako čas řezného 
procesu nebo jako dráha řezu. Je obecně závislá na celé řadě 
technologických faktorů, jako způsob obrábění, materiál obrobku, materiál 
nástroje, řezná rychlost, posuvová rychlost, geometrie břitu nástroje, atd.  
Taylorův vztah při konstantních podmínkách obráběcího procesu 
popisuje závislost mezi trvanlivostí břitu a řezné rychlosti.  
 




T = f (v
c
) = CT . vc
-m 
     [min]  (1.1) 
  
T … závislost trvanlivosti [min]   
v
c
 … řezné rychlosti [m.min
-1
]  
CT … konstanta [-]  
m … exponent [-]  
 




a závisí zejména na materiálu 
obrobku a materiálu nástroje. Exponent m dosahuje hodnot 1,5 až 10 a jeho 
velikost je ovlivněna především vlastnostmi řezného nástroje. Grafické 
znázornění závislostí T=f(v
c
) pro různá kritéria opotřebení VB, v logaritmických 
souřadnicích, je uvedeno na obr.1.8. Logaritmické souřadnice umožňují 
zobrazení těchto závislostí ve tvaru přímky (v lineárních souřadnicích mají 
závislosti T=f(v
c
) tvar exponenciální křivky).  
 
Obr. 1.7 Průběh závislosti T=f(v
c
)  [2] 
 
 




2.3  Optimální trvanlivost břitu nástroje  
Trvanlivost břitu nástroje obecně závisí na řezných podmínkách. Určení 
konkrétní hodnoty trvanlivosti se provede pro výchozí podmínky, které           
se specifikují jako minimální náklady na obrobení dané plochy nebo maximální 
výrobnost za jednotku času.  
 
2.3.1 Kriterium minimálních výrobních nákladů  
Celkové operační výrobní náklady N
c 
se vyjádří jako součet dílčích složek:  
 
NC = NS + NV + NNV   [ Kč ]  (1.2) 
 
NS … náklady na strojní práci [ Kč ]  
NV … náklady na vedlejší práci [ Kč ]  
NNV … náklady na nástroj a jeho výměnu vztažené na jeden kus [ Kč ]  
 
Náklady na strojní práci souvisí se strojním časem na obrobení jednoho kusu:  
 
NS = tAS . NSM   [ Kč ]  (1.3) 
 
NSM … náklady na minutu strojní práce [ Kč ]  
 
Jednotkový strojní čas tAS je čas automatického chodu obráběcího stroje. Pro 





Lt =   [ min ]  (1.4) 
 
L … dráha nástroje ve směru posuvu [ mm ]  























… náklady na hodinu strojní práce [ Kč ]  
m … exponent z Taylorova vztahu [ - ] 
τ … poměr délky obráběné plochy a dráhy nástroje ve směru posuvu [ - ]  
 
Ze vztahu je zřejmé, že čím je nákladnější obráběcí stroj, tím budou hodnoty 
D
s 
vyšší a tudíž T
optN bude nabývat nižších hodnot. 
 








= f(T) a identifikace T
optN   [1] 
 
2.3.2 Kriterium maximální výrobnosti  
Maximální výrobnost koresponduje s minimální hodnotou operačního 
času jednotkové práce, který se vyjádří jako součet základních složek: 
 
  




tA = tAS + tAV + tAx / QT   [ min ]  (1.6) 
 
tA … operační čas jednotkové práce [ min ]  
tAS … jednotkový strojní čas [ min ]  
tAV … jednotkový vedlejší čas [ min ]  
tAx … čas jednotkové nepravidelné obsluhy [ min ]  
QT … počet kusů obrobených za jednu trvanlivost nástroje [ - ]  
 
Čas tAx zahrnuje čas na výměnu a operační seřízení nástroje. Minimum funkce 




optV = (m - 1) . τ . tAx    [ min ]  (1.7) 
 
Obecný průběh závislosti operačního času jednotkové práce a jeho základních 
složek na hodnotě trvanlivosti je na Obr. 1.9, s vyznačením pásma T
optV .  
 










Je definována jako součet všech trvanlivostí nástroje, nebo taky jako 
jeho celková doba funkce od prvního uvedení do činnosti až do jeho vyřazení 
(nástroje, které lze ostřit jsou vyřazeny v případě, až byla odbroušena celá 
jejich funkční část, u vyměnitelných břitových destiček je to tehdy, že byly 
použity všechny břity). Z tohoto hlediska lze tedy životnost přebrušovaného 
nástroje vyjádřit vztahem:  
 





  [ min ]  (1.8) 
 
Ti … jednotlivé trvanlivosti [ min ]   
T … aritmetický průměr hodnot Ti [ min ]   
x … počet možných ostření nástroje [ - ]  
 
Pro nástroj s mechanicky upínanými vyměnitelnými břitovými destičkami se 







  [ min ]  (1.9) 
 
Ti … trvanlivosti jednotlivých ostří destičky [ min ] 
T … aritmetický průměr hodnot Ti [ min ]  
q … počet použitelných ostří destičky [ - ] 
 
 
3  NÁKLADY NA JEDNO NASAZENÍ ŘEZNÉHO 
NÁSTROJE 
Operační výrobní náklady reálného obráběcího procesu se v rámci 
řešené problematiky vyjádří na obrobení jednoho kusu konkrétní součásti, 
 




přičemž se uváží jen základní složky vztažené k obráběcímu stroji a řeznému 
nástroji. Obecný postup je dále konkretizován pro obrábění jednoduché 
součásti, kdy se obrábí jedna plocha jedním nástrojem. 
 
3.1. Specifikace nákladů 
Celkové operační výrobní náklady - NC: 
- jsou součet dílčích složek (náklady na strojní práci, náklady na vedlejší práci, 
náklady na nástroj a jeho výměnu) 
 
NC = NS + NV + NNV   [ Kč ]  (1.2) 
 
NS … náklady na strojní práci [ Kč ] 
NV … náklady na vedlejší práci [ Kč ] 
NNV … náklady na nástroj a jeho výměnu [ Kč ] 
 
Náklady na strojní práci mají souvislost se strojním časem (jednotkovým), 
potřebným k obrobení jednoho kusu obrobku – NS: 
 
NS = tAS . NSM    [ Kč ]  (1.3) 
 
tAS … jednotkový strojní čas [ min ] 
NSM … náklady na minutu strojní práce [ Kč ] 
 
Jednotkový strojní čas je definován jako poměr dráhy nástroje ve směru 





Lt =   [ min ]  (1.4) 
 
L … dráha nástroje ve směru posuvu [ mm ]  









Náklady na vedlejší práci korespondují s upínáním a odepínáním obrobku a 
měřením součásti – NV: 
 
NV = tAV . NVM   [ Kč ]  (2.0) 
 
tAV … jednotkový vedlejší čas [ min ] 
NVM … náklady na minutu vedlejší práce [ Kč ] 
 
Předpoklad, náklady na minutu vedlejší práce se rovnají nákladům na minutu 
strojní práce. 
 
Náklady na nástroj a jeho výměnu vztažené na jeden kus obrobku – NNV: 
 
NNV = NT . zV   [ Kč ]  (2.1) 
 
NT … náklady na nástroj a jeho výměnu vztažené na jeho trvanlivost [ Kč ] 
zV … počet výměn nástroje vztažených na obrobení jednoho kusu [ - ]  
 





z ASV   [ - ]  (2.2) 
 
Jednotkový strojní čas je obecně větší než čas řezného procesu, ke kterému 
se vztahuje trvanlivost nástroje. Proto se ve vztahu pro počet výměn nástroje 













3.2. Konkretizace pro břitovou destičku 
 
Druh operace:   hrubování (vC = 260 m\min, f = 0,2 mm/ot.) 
Držák:    Sandvik - SVJBR 2020k 16 
Břitová destička:  VBD – VBMT 160408-PM 4225 
Počet břitů:   2 
Cena VBD:   351,- Kč / bez DPH 
Počet kusů:   250 - 300 ks / 1 břit 
Cena kusu:   55,- Kč / bez DPH 
Celkový čas výroby:  2:41 min. (2.68 min.) 
Stroj:    INDEX ABC36 
Počet kusů za rok:  50.000 - 60.000 ks 
Zmetkovost:   3 - 10 % 
 
Jednotkový strojní čas: 
tAS = L / vC = (32,5 + 5 + 5) / 260 = 0,16 min. 
 
Náklady na minutu strojní a vedlejší práce: 
NSM = cena ks / čas výroby = 55 / 2,68 = 20,5 Kč 
 
Náklady na strojní práci: 
NS = tAS . NSM = 0,16 . 20,5 = 3,28 Kč 
 
Náklady na vedlejší práci - předpoklad: 
NV = NS = 3,28 Kč 
 
Náklady na nástroj a jeho výměnu vztažené na jeden kus: 
NNV = cena VBD / počet ks = 351 / (280.2) = 0,63 Kč 
 
Celkové operační výrobní náklady hrubování: 
NC = NS + NV +NNV = 3,28 + 3,28 + 0,63 = 7,19 Kč 
 
Náklady na držák neuvažujeme. 
 
 




Druh operace:   dokončování (vC = 300 m\min, f = 0,1 mm/ot.) 
Držák:    Iscar - SVJNR 2020k 12 
Břitová destička:  VBD – VNMG 12T304-NF IC 9015 
Počet břitů:   4 
Cena VBD:   158,- Kč / bez DPH 
Počet kusů:   300 ks / 1 břit 
Cena kusu:   55,- Kč / bez DPH 
Celkový čas výroby:  2:41 min. (2.68 min.) 
Stroj:    INDEX ABC36 
Počet kusů za rok:  50.000 - 60.000 ks 
Zmetkovost:   3 - 10 % 
 
Jednotkový strojní čas: 
tAS = L / vC = (32,5 + 5 + 5) / 300 = 0,14 min. 
 
Náklady na minutu strojní a vedlejší práce: 
NSM = cena ks / čas výroby = 55 / 2,68 = 20,5 Kč 
 
Náklady na strojní práci: 
NS = tAS . NSM = 0,14 . 20,5 = 2,87 Kč 
 
Náklady na vedlejší práci - předpoklad: 
NV = NS = 2,87 Kč 
 
Náklady na nástroj a jeho výměnu vztažené na jeden kus: 
NNV = cena VBD / počet ks = 158 / (300.4) = 0,13 Kč 
 
Celkové operační výrobní náklady hrubování: 
NC = NS + NV +NNV = 2,87 + 2,87 + 0,13 = 5,87 Kč 
 










           Náklady na řezné nástroje tvoří nedílnou část ekonomiky výroby, je 
nutné s nimi počítat už při technologické přípravě výroby a při vypracovávání 
cenových nabídek jednotlivých výrob. Volbou nejvhodnějšího nástroje (s 
ohledem na obráněný materiál) lze dosáhnout významných úspor těchto 
nákladů, což se v ekonomice společnosti projeví příznivě. 
           Speciální nástroje u vysoce sériových dílů dokáží pracovat v čase řádu 
několika měsíců a při projektových rozborech se uvažuje až o životnostech 
jednotlivých nástrojů. V běžných případech se vychází ze zkušeností z minulých 
výrob, obdobného charakteru dílu.  
        Z hlediska zastoupení jednotlivých typů nástrojů lze u soustružení použít 
nástroje s výměnnými břitovými destičkami téměř u 100 % obráběných ploch, u 
frézování roste zastoupení nástrojů s výměnnými destičkami úměrně rozměrům 
nástroje (malé průměry - SK nástroje, příp. HSS, velké průměry - výměnné 
destičky).  
           Nespornou výhodou nástrojů s výměnnou břitovou destičkou je i snížení 
nákladů na jakost výroby z důvodu eliminace vzniku neshodných výrobků při 
výměně nástroje. Držák destičky se nemění, zůstává v poloze jako po seřízení, 
otáčí se pouze břitová destička, jejíž přesnost je taková že nemůže dojít k velké 
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α  Úhel hřbetu 
β  Úhel břitu 
χ  Úhel čela 
NO  Nástrojové oceli 
RO (HSS)  Rychlořezné oceli 
SK  Slinuté karbidy 
PKD (PCD)  Polykrystalický Diamant 
KNB (CBN)  Polykrystalický kubický nitrid bóru 
WC  Karbid wolframu 
TiC  Karbid titanu 
TaC  Karbid tantalu 
NbC  Karbid niobu 
Al2O3  Kysličník (oxid) hlinitý 
VB  Opotřebení hřbetu průměrné 
T  Závislost trvanlivosti 
v
c
   Řezné rychlosti 
CT   Konstanta 
m   Exponent 
N
c
  Celkové operační výrobní náklady 
NS   Náklady na strojní práci 
NV   Náklady na vedlejší práci 
NNV   Náklady na nástroj a jeho výměnu 
vztažené na jeden kus 
NSM   Náklady na minutu strojní práce 
tAS  Jednotkový strojní čas 
L   Dráha nástroje ve směru posuvu 
vf   Posuvová rychlost 
 







Optimální trvanlivost pro kritérium 
minimálních výrobních nákladů 
D
s 
  Náklady na hodinu strojní práce 
τ   Poměr délky obráběné plochy a 
dráhy nástroje ve směru posuvu 
tA   Operační čas jednotkové práce 
tAV   Jednotkový vedlejší čas 
tAx   Čas jednotkové nepravidelné obsluhy 
QT   Počet kusů obrobených za jednu 
trvanlivost nástroje 
Z  Životnost 
Ti   Jednotlivé trvanlivosti 
T   Aritmetický průměr hodnot Ti 
x   Počet možných ostření nástroje 
q   Počet použitelných ostří destičky 
NVM   Náklady na minutu vedlejší práce 
NT   Náklady na nástroj a jeho výměnu 
vztažené na jeho trvanlivost 
zV   Počet výměn nástroje vztažených na 





























Příloha 1 Foto (součást, výměnná břitová destička – hrubování) 






































Foto výměnné břitové destičky (hrubování) 
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